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Verfahren zum Uberfuhren von Buchblocks in das Transportmittel einer Buchbindemaschine und Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Bei einem Verfahren zum Oberfuhren von in einer Schnei- 
demaschine fertig beschnittenen, aus einzelnen Blattern 
Oder Lagen bestehenden Buchblocks in ein die Buchblocks 
zwischen sich klemmendes Transportmittel einer Buchbin- 
demaschine warden die Buchblocks nach dem fertrgen Be- 
schneiden standig kraftschlussig gehalten von der Schnei- 
demaschine (2) in das Transportmittel (6) der Buchbindema- 
schine (5) uberfuhrt. 
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Verfahren zum Oberfuhren von Buchblocks in das Transportmittel 
elner Buchbindemaschine und Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 



Patentansprliche : 



1. jverfahren zum Oberfuhren von in einer Schneidemaschine fertig 
-"oeschnittenen, aus einzelnen Blattern oder Lagen bestehenden 

Buchblocks in ein die Buchblocks zwischen sich klemmendes 
Transportmittel einer Buchbindemaschine, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Buchblocks nach dem fertigen Beschneiden standig 
kraftschliissig gehalten von der Schneidemaschine (2) in das 
Transportmittel (6) der Buchbindemaschine (5) liberflihrt wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Buchblocks zum Oberfuhren in das Transportmittel (6) der Buch- 
bindemaschine (5) aus der Horizontal Tage in der Schneidema- 
schine (2) in die Vertikallage verbracht werden und dabei im 
riickennahen, vom Transportmittel der Buchbindemaschine nicht 
erfaSten Seitenbereichen gehalten und seitlich abgestlitzt wer- 
den. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Buchblocks aus der Ruhelage in der Schneidemaschine (2) 
auf eine mit dem Transportmittel (6) der Buchbindemaschine (5) 
synchron laufende Geschwindigkeit beschleunigt werden. 

5 4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der 

Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet durch ein Obergabetrans port- 
system (4) zwischen Schneidemaschine (2) und Buchbindemaschine 
(5) mit wenigstens einer in einer umlaufenden Bahn bewegbaren 
Buchblockzange (7) zur Aufnahme eines fertig beschnittenen 

10 Buchblocks aus der Schneidemaschine (2) und zum Oberfiihren in 

das Transportmittel (6) der Buchbindemaschine (5), wobei die 
Buchblockzange (7) mit dem Transportmittel (6) der Buchbinde- 
maschine (5) synchron antreibbar ist und die Bewegung fur das 
Dffnen und SchlieBen der Buchblockzange (7) derart auf die 

15 Bewegung fiir das Dffnen und SchlieBen des Transportmittel s (6) 

der Buchbindemaschine (5) abgestimmt ist, da3 der Buchblock 
bei der Obergabe standig kraftschliissig gehalten wird. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Obergabetransportsystem (4) aus einer Vielzahl von Buchblock- 

20 zangen (7) besteht, die intermittierend antreibbar sind, der- 

art, daB ein Buchblock in der Ruhelage aufgenommen und im Syn- 
chronl auf mit dem Transportmittel (6) der Buchbindemaschine 
(5) ubergeben wird und daB die Buchblockzangen (7) aus einer 
Horizontal 1 age zur Aufnahme eines Buchblocks in eine Vertikal- 

25 lage zur Obergabe eines Buchblocks urn ihre Langsachse ver- 

schwenkbar sind, wobei auf die von der Buchblockzange (7) 
nicht erfaBten Seitenbereiche des Buchblocks beim Oberfiihren 
in die Vertikallage sowie Hal ten in der Vertikallage einwir- 
kende Stutzelemente (13, 14) vorgesehen sind. 



- 3 - 



- 3 - 



3413222 



6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Buchblockzangen (7) an einer Kette (9) angelenkt und in einer 
parallel zur Kette verlaufenden Bahn (10) gefiihrt sind, und 
daB die Buchblockzangen (7) einen oberen urn eine Langsachse 
verschwenkbaren Teil (7b) aufweisen, der zum Verschwenken aus 
einer Horizontallage in eine Vertikallage und zurlick mit einer 
Steuerrolle (7d) in einer Nutkurve (11) gefiihrt ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 bis 6, mit einer ein Transportzan- 
gensystem aufweisenden Schneidemaschine zum Herausfuhren der 
Buchblocks, dadurch gekennzeichnet, daB zur Obergabe eines 
Buchblocks an das Obergabetransportsystem (4) die Bewegung fiir 
das Offnen und SchlieBen des Transportzangensystems (3) der 
Schneidemaschine (2) und der Buchblockzange (7) des Obergabe- 
transportsystems (4) derart aufeinander abgestimmt sind, daB 
der Buchblock bei der Obergabe standig kraftschliissig gehalten 
wi rd. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Transportzangensystem (3) der Schneidemaschine (2) Teil des 
Obergabetransportsystems (4) ist, mit wenigstens einer zum 
Oberfiihren der Buchblocks aus ihrer Horizontallage in der 
Schneidemaschine (2) in eine Vertikallage verschwenkbaren Oder 
in einer bogenfdrmigen Bahn verfahrbaren Transportzange. 
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Verfahren zum Oberfiihren von Buchbloclcs in das Transportmittel 
einer Buchbindemaschine und Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Oberfiihren von in einer 
Schneidemaschine fertig beschnittenen, aus einzelnen Blattern oder 
Lagen bestehenden Buchblocks in ein die Buchblocks zwischen sich 
klemmendes Transportmittel einer Buchbindemaschine, die Erfindung 
5 betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

In der DE-OS 30 31 370 wird ein Verfahren zur Herstellung eines 
Buches beschrieben, bei welchem zusammengetragene Produkte, wie 
einzelne Blatter oder Lagen, vor dem Rtickenbeleimen im Klebebinder 
fertig beschnitten werden und die Buchblocks im Klebebinder in die 

10 Decke eingehangt werden. In dem Beschneiden vor dem Klebebinden 

wird e1n wesentlicher Verfahrensschritt gesehen, der das Herstel- 
lungsverfahren von diinnen Buchern, wie Kinderbiichern, erheblich 
vereinfachen soil und mit dem das Einhangen in die Decke 1m Klebe- 
binder erst ermbglicht wird. Entscheidend hierfur ist das Oberfiih- 

15 ren der fertig beschnittenen Buchblocks in die Zangen des Klebe- 

binders, ohne daB sich die zusammengetragenen einzelnen Blatter 
oder Lagen des Buchblocks gegeneinander verschieben. 
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Hierzu ist in der genannten Offenlegungsschrift in der Schneidema- 
schine eine Lagefixierung der beschnittenen Produkte durch Anbrin- 
gen von Stanzperforationen oder Kerben im Riicken vorgesehen, in 
die zusatzlich ein schnelltrocknender Schmelzkleber, wie Hotmelt, 
5 eingebracht werden kann. 

Die Lagefixierung all ein durch Stanzperf oration oder Kerbung kann 
jedoch keine Sicherheit gegen Verrutschen der einzelnen Blatter 
oder Lagen beim Oberfiihren der Buchblocks bis in die Zangen des 
Klebebinders gewahrleisten. Vor allem beim Aufrichten der in der 
10 Schneidemaschine stets flachliegenden Buchblocks in die Vertikal- 

lage fUr das ZufUhren zum Klebebinder muB mit einem Auseinander- 
fallen der Buchblocks gerechnet werden. Um auch den in einer Buch- 
lage innen liegenden Falzbogen zu fixieren, ist eine relativ tiefe 
Perforation oder Kerbung am Riicken erforderlich, was ein entspre- 
15 chend weites Abfrasen des Buchblocks und damit einen hohen Materi- 

alverlust nach sich zieht. Eine sichere Lagefixierung kann 
schlieBlich nur das zusatzliche Einbringen eines Schmelzklebers in 
die Perforationen oder Kerben sein. Dabei ist dann allerdings 
nachteilig, daB der abgefraste, mit Hotmelt versehene Ruckenteil 
20 einem Recycling-ProzeB aus an sich bekannten Griinden nicht zuge- 

fuhrt werden kann. Insbesondere aber wirft der Klebstoffauftrag in 
der Schneidemaschine am flachliegenden Buchblock auBerordentlich 
groBe verfahrenstechnische Probleme auf, verbunden mit einem er- 
heblicheh konstruktiven Aufwand. Weitere Schwierigkeiten ergeben 
25 sich aufgrund des hoch feuchten RUckens des Buchblocks beim Auf- 

richten und Oberfuhren in den Klebebinder unter Verwendung eines 
Transportbandes. 

Des weiteren ist in der genannten Offenlegungsschrift vorgesehen, 
daB auf eine Lagefixierung durch Perforation, Kerbung und Verkle- 
30 bung verzichtet werden kann, wenn im Klebebinder vor der Obernahme 
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durch die Buchblockzangen der beschnittene Buchblock geriitteU 
wird. Glatte Seitenflachen jedoch, wie sie sich beim Fertigbe- 
schnitt ergeben, lassen sich durch nachtragliches Ausrichten von 
zueinander verschobenen Blattern Oder Lagen nicht wieder herstel- 
5 len, vor allem in Anbetracht der auBerst geringen Zeitspanne, die 

fur das Hiniiberflihren des Buchblocks Liber die Ruttelstrecke zur 
Verfiigung steht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
zur Durchflihrung des Verfahrens zu schaffen, mit denen in einer 
10 Schneidemaschine fertig beschnittene, aus einzelnen Blattern Oder 

Lagen bestehende Buchblocks in das Transportmittel einer Buchbin- 
demaschine unter standiger Beibehaltung der Ausrichtung Uberfuhrt 
werden kbnnen. 

Das Verfahren nach der Erfindung sieht hierzu vor, daB die Buch- 
15 blocks nach dem fertigen Beschneiden standi g kraftschliissig gehal- 

ten von der Schneidemaschine in das Transportmittel der Buchbinde- 
maschine Uberfuhrt werden.. Die Vorrichtung zur Durchflihrung des 
Verfahrens ist gekennzeichnet durch ein Obergabetransportsystem 
zwischen Schneidemaschine und Buchbindemaschine mit wenigstens 
20 einer in einer umlaufenden Bahn bewegbaren Buchblockzange zur Auf- 

nahme eines fertig beschnittenen Buchblocks aus der Schneidema- 
schine und zum Oberfuhren in das Transportmittel der Buchbindema- 
schine, wobei die Buchblockzange mit dem Transportmittel der Buch- 
bindemaschine synchron antreibbar ist und die Bewegung fur das 
25 Offnen und SchlieBen der Buchblockzange derart auf die Bewegung 

fur das Offnen und Schli6Ben des Transportmittel s der Buchbindema- 
schine abgestimmt ist, daB der Buchblock bei der Obergabe standig 
kraftschliissig gehalten wird. 

Meitere erfindungswesentl ichen Verfahrensschritte sowie zweckmaBi- 
30 ge Ausgestaltungen ergeben sich aus den verbleibenden UnteransprU- 

chen* 
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Mit der Erfindung wird erstmals ein Weg zum Oberfiihren von in ei- 
ner Schneidemaschine fertig beschnittenen Buchblocks in das Trans- 
portraittel einer Buchbindemaschine in Vorschlag gebracht, ohne die 
einzelnen Blatter Oder Ugen vorab in einem zeit- und material auf- 
wendigen zusatzlichen Arbeitsgang zu einem in sich festen Buch- 
block zu vereinigen. Durch das standig kraftschllissige Halten der 
Buchblocks von der Schneidemaschine bis hin zur Buchbindemaschine 
kann die sich beim Schneiden ergebende AusMchtung der einzelnen 
Blatter oder Lagen stets beibehalten werden, was eine unabdingbare 
Voraussetzung bei spiel sweise fur das Einhangen eines fertig be- 
schnittenen Buchblocks in eine Buchdecke innerhalb einer Buchbin- 
demaschine ist. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbei spiel s 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Dabei zeigen 

schematisch in Draufsicht das Obergabetransportsystem 
als Bindeglied zwischen einer Buchbindemaschine und 
einer Schneidemaschine, 

einen Querschnitt durch das Obergabetransportsystem in 
der Obernahmestel 1 ung von der Schneidemaschine, 

einen Querschnitt durch das Obergabetransportsystem in 
der Obergabestellung zur Buchbindemaschine, 

einen Ausschnitt vom Obergabetransportsystems gemaB der 
Ansicht in Richtung "A" in Fig. 3. 

In einer Dreimesserschneidemaschine 2 werden aus einzelnen Blat- 
tern oder Lagen bestehende, noch nicht lagefixierte Buchblocks 1 
fertig beschnitten und von einer Ausfuhrzange 3 erfaBt, bevor der 



Fig. 1 



Fig, 2 
Fig. 3 
Fig. 4 
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PreBstempel der Schneidemaschine den Buchblock freigibt, urn sodann 
nach erfolgter Freigabe durch den PreBstempel aus der Schneidema- 
schine transportiert zu werden. 

Im rechten Winkel zur Dreimesserschneidemaschine ist das Obergabe- 
5 transportsystem 4 gema'B der Erfindung angeordnet als Bindeglied 

zwischen einer Schneidemaschine 2 und einer Buchbindemaschine 5 
mit einer Vielzahl auf einer Umlaufbahn kontinuierlich bewegbaren 
Buchblockzangen 6. 

Das Obergabetransportsystem besteht ebenfalls aus einer Vielzahl 
10 von Buchblockzangen 7 in gleichen gegenseitigen Abstanden zueinan- 

der, die an einer umlaufend intermittierend angetriebenen „ urn Ket- 
tenrader 8 gefiihrte Kette 9 angel enkt sind. 

Die Buchblockzangen 7 des Obergabetransportsystems 4 setzen sich 
jeweils aus einem als Laufwagen 7a ausgestalteten unteren Bauteil 
15 und aus einem zu diesem urn eine Langsachse verschwenkbaren oberen, 

als Klemmelement ausgebildeten Bauteil 7b, zusammen. 

Der Laufwagen 7a besitzt beidseitig vordere und hintere Rollen 7c, 
die in eine parallel zur Umlaufbahn der Kette 9 gefiihrte Bahn 10 
eingreifen. An dem oberen Bauteil 7b der Buchblockzange 7 befindet 

20 sich eine Folgerolle 7d, die zum Ausfiihren einer Schwenkbewegung 

aus der Horizontal! age in die Verti kail age und zuriick in einer 
zweidimensionalen Nutkurve 11 lauft, Zum kraftschllissigen Halten 
.. des Buchblocks 1 besitzt die Blockzange 7 ferner eine Verrastung 
12, bestehend aus einer Zahnstange mit einer Klinke, die iiber an 

25 sich bekannte und daher nicht gezeigte Steuermittel betatigt 

wi rd. 

Nach Ausfiihrung des Dreiseitenbeschnitts in der Schneidemaschine 2 
wird der aus einzelnen Bl cittern oder Lagen bestehende Buchblock 1 
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von der Ausfuhrzange 3 der Schneidemaschine geklemmt gehalten an 
eine In die HoMzontallage verschwenkte, sich in Ruhelage befin- 
dende Buchblockzange 7 des Obergabetransportsystems 4 Ubergeben, 
wobei ein Offnen der Ausfuhrzange 3 erst dann erfolgt, wenn die 
Buchblockzange 7 den Buchblock kraftschliissig halt. Zur Aufnahme 
eines nachf ol genden fertig beschnittenen Buchblocks 1 kehrt die 
Ausfuhrzange 3 in ihre Ausgangsposition zuriick. 

Der von der Buchblockzange 7 im ruckennahen Bereich erfaBte Buch- 
block 1 wird sodann in den Einfuhrbereich der Buchbindemaschine 5 
transportiert, indem er wahrend seiner Oberfuhrung aus der Hori- 
zontallage in die Vertikallage verschwenkt und zum Obergeben an 
eine Buchblockzange 6 der Buchbindemaschine auf eine mit dieser 
Zange synchron laufende Geschwindigkeit beschleunigt wird. Stiitz- 
elemente 13 und 14, die auf die von der Blockzange 7 nicht erfaB- 
ten Seitenbereiche des Buchblocks einwirken, Ubernehmen dabei die 
Aufgabe, die Buchblocks in die Vertikallage zu verbrtngen sowie 
die Buchblocks zum Einfuhren in die Buchblockzange 6 der Buchbin- 
demaschine 5 in der Vertikallage zu halten. 

Auch bei der Obergabe der Buchblocks an die Zangen der Buchbinde- 
maschine sind die Bewegungen fur das Offnen und SchlieBen der Zan- 
gen derart gesteuert, daB die Zange des Obergabetransportsystems 
erst dffnet nachdem die Zange der Buchbindemaschine den Block ge- 
klemmt hat, mit der Folge, daB die Buchblocks von der Schneidema- 
schine bis zur Aufnahme in der Buchbindemaschine stets kraft- 
schlussig gehalten sind. 

Selbstverstandlich beschrankt sich die Erfindung nicht auf die 
dargestellte und beschriebene Ausfiihruhg und laBt zahlreiche Ab- 
wandlungen im Rahmen der Erfindung zu. Bei spiel sweise kdnnen die 
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in der Schneidemaschine fertig beschnittenen Buchblocks bereits 
von der Ausfuhrzange der Schneidemaschine aus ihrer Horizontal! age 
in die Vertikallage LiberfUhrt werden, wozu die Ausfuhrzange auf 
einer bogenformig verlaufenden Bahn verfahrbar Oder aber urn 90° 
verschwenkbar ist, auch ware ein dreiseitiges Beschneiden der 
Buchblocks in der Vertikallage denkbar, so daB dann ein Verschwen- 
ken entfallen kann. 
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